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® Doppelwalzengiefcen 

© Ein DoppelwalzengiefSer zum Endlosgiefcen von Me- 
tallband weist ein Paar paralleler GieBwalzen (1) auf, die 
jeweils mit longitudinalen Kuhlwasserdurchgangen (26) 
versehen sind, die an auGere Giefcoberflachen (25) der 
Walzen angrenzen. Die Durchgange (26) sind in Dreier- 
gruppen verbunden, um Dreifachdurchlauf-Zickzackwas- 
serfluftkanale fur den Flufc von Wasser hin und zuruck 
zwischen den Walzenenden zu bilden. Die Walzenenden 
sind geschlitzt, um auswarts weisende Ansatze (44) fur 
den Eingriff mit giefcbadeinschliefcenden Platten (10) zu 
bilden. Kuhlwasser flieftt zu und von den Durchgangen 
(26) durch radiale Durchgange (35, 36) in den Walzenstirn- 
wanden (27, 28) in der Nahe der Ansatze (44). 
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Beschreibung 

Diese Erfindung belxifft das DoppelwalzengieBen eines 
Melallbandes. Sie weist eine besondere aber nichl aus- 
schlieBliche Verwendung zum GieBen eines Eisenmetall- 
bandes auf. 

In einem DoppelwaLzengieBer wird geschrnolzenes Me- 
tall zwischen ein Paar gegenlaufig rotierler horizontaler 
GieBwalzen eingefuhrt, die gekuhlt werden, so daB Metall- 
schalen auf den sich bewegenden Walzenoberflachen erstar- 
rcn und im Walzcnspalt zwischen ihncn zusammengebrachr. 
werden, urn ein crstarrtcs Bandprcxlukt herzustcllcn, das 
vom Walzenspalt zwischen den Walzen ab warts gefordert 
wird. Der Ausdruck "Walzenspalt" wird hierin verwendet, 
um auf den allgemcincn Bercich zu verweisen, in wclchcm 
die Walzen am dichtcsten zusamnien sind. Das gcschmol- 
zene Metall kann von einer GieBpfanne in ein kleineres Ge- 
faB gegossen werden, von welchern es durch eine Metallzu- 
fuhrdiise flieBt, die oberhalb des Walzen spaltes angeordnet 
ist, um es in den Walzenspalt zwischen den Walzen zu len- 
ken und so ein GieBbad geschmolzenen Metalls zu bilden, 
der auf den GieBoberflachen der Walzen unmittelbar ober- 
halb des Walzenspaltes gehalten wird. Dieses GieBbad kann 
zwischen Seitenplatten oder -Dammen eingeschlossen wer- 
den, die in gleitendem Eingriff mit den Walzenenden gehal- 
ten werden. 

Die GieBoberflachen der GieBwalzen werden im alige- 
meinen von auBeren Umfangswanden bereitgesiellt, die mit 
longitudinalen Kuhlwasserdurchgangen versehen sind, zu 
und von denen Wasser durch allgemein radiale Durchgangc 
in den Stimwanden der Walzen gefordert wird. Beim Gie- 
Ben von Eisenmetallen miissen die Walzen geschrnolzenes 
Metall bei sehr hohen Temperaturen in der GroBenordnung 
von 1640°C halten und ihre peripheren Oberflachen miissen 
bei einer uberall nahezu einheillichen Temperatur gehalten 
werden, um eine einheitliche Erstarrung des Metalls zu er- 
reichen und ortliche Uberhitzung der Walzenoberflache zu 
vermeiden. 

Es ist festgeslellt worden, daB sehr kleine Anderungen im 
Kuhlwirkungsgrad quer iiber jede Walze von einem Ende 
zum anderen die Herstellung von Bandern asymmetrischen 
Querschnittes, d. h. Bandern, die eine asymmetrische Dik- 
keschwankung quer iiber die Breite des Bandes aufweisen, 
verursachen konnen. 

Der wunschenswerteste Bandquerschnitt kann entspre- 
chend der speziellen Verwendung, die fiir das Band be- 
stimmt ist, schwanken. Wcnn das Band zum Bcispiel spater 
kaltgcwalzt werden soil, solltc cs wunschenswerterweise 
mit einer kleinen positiven Krone in der Mi tie hergestellt 
werden, d. h. es sollte in der Mine geringfiigig dicker als an 
scincn Scitcn scin. Wcnn das Band jedoch in scinem GuBzu- 
stand verwendet werden soli, kann es mit cinhciliicher 
Dicke quer uber seine Breite hergestellt werden. Die GieB- 
walzen miissen maschinell zu einem Anfangsprofil bearbei- 
tet werden, so daB sie, wenn sie sich beim Erwarmen auf 
ihre Betriebstemperatur ausdehnen, ein Profil annehmen, 
welches ein Band der erforderten Form herstellt. In alien 
Fallen ist es wiinschenswert, daB die Form des Bandes sym- 
metrisch ist. Dies hat sich jedoch als sehr schwierig erwie- 
sen, und wir haben insbesondere herausgefunden, daB die 
Form des Bandes gewohnlich von der erwunschten Gestal- 
lungsform zu den auBeren Randern des Bandes hin abwei- 
chen wird und insbesondere ein Scitcnrand oft bedcutend 
dicker als der andere ist. 

Eine bedeutende Ursache der Schwankungen im Kiihl- 
wirkungsgrad von einer Seite der Walzen zur andcrcn ist auf 
cine Andcrung der Temperatur des Kuhlwasscrs zuruckzu- 
fuhren, wahrend es quer iiber die Walze flieBt, so daB es eine 
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bedeutende Temperaturdifferenz des Kiihlwassers von einer 
Seite der Walze zur anderen geben wird. Mit diese m Pro- 
blem befaBt sich die Erfindung, die in unserer australischen 
Palentanmeldung 35184/97 offenbart wird, in welcher die 
5 FluBrichtung von Kiihlwasser in den beiden Walzen wech- 
selseitig umgekehrt wird, um die Temperaturdifferenzwir- 
kungen auf eine Walze mit denen auf die andere aus zuglei- 
chen. In der vorliegenden Erfindung ist es moglich, die Tem- 
peraturdifferenzwirkungen in jeder Walze zu verringem, in- 
to dem jede Walze mit einem Mehrfachdurchlaufkuhlwasser- 
systcm verschen wird, so daB Kiihlwasser quer uber jede 
Walze vor und zuriick gefuhrt wird, um die durchschnittli- 
che Temperaturdifferenz von einer Seite der Walze zur ande- 
ren zu verringern. Diese Mehrfachdurchlaufanordnung kann 
15 als cine Alternative zu einer wechselscitigen UmkchrfluBan- 
ordnung, wic sic in der australischen Paten tanmeldung 
Nummer 35184/97 offenbart wird, oder in Kombination mit 
solch einer FluBumkehr in einem System, welches beide Er- 
findungen in sich vereinigt, verwendet werden. 
20 Es ist festgestellt worden, daB die Schwankungen im 
Kiihlwirkungsgrad speziell an den auBeren Endecken der 
Walzen auftritt, wo es schwierig ist, eine geniigend hohe 
Warrnewechseiwirkungsrate aufrechtzuerhalten, um ortli- 
che Uberhitzung zu vermeiden. Dieses Problem kann verrin- 
25 gert werden, indent die Kuhldurchgange auswarts in die Ek- 
kenberciche der Walzen ausgedehnt werden, wie es in der 
australischen Patentanmeldung 33021/95 offenbart wird, 
aber kann sogar effektiver uberwunden werden durch die 
Verwendung eines MehrfachdurchlaufwasserfluBsy stems 
30 gemaB der vorliegenden Erfindung in Verbindung mit Um- 
fangsschlitzen in den auBeren Ecken der Walzen, um die 
Seitendammplatten aufzunehmen, um fur eine im wesentli- 
chen einheitliche Kuhlung iiber die gesamte Lange des 
GieBbades zu sorgen. 

35 ErfindungsgemaB wird eine Vorrichtung bereilgestellt fiir 
das kontinuierliche GieBen von Metallband, die aufweist: 
einen Aufbau aus einem Paar GieBwalzen, die einen Wal- 
zenspalt zwischen sich bilden und die jeweils mit Wasser- 
fluBdurchgangen versehen sind, die sich angrenzend an die 

40 auBeren peripheren Oberflachen der Walzen langs der Wal- 
zen erstrecken, eine Metallzufuhrdiise fiir die Zufuhrung ge- 
schmolzenen Metalls in den Walzenspalt zwischen den 
GieBwalzen, um ein GieBbad geschmolzenen Metalls zu bil- 
den, der auf den GieB walzenoberflachen oberhalb des Wal- 

45 zenspaltes gehalten wird, ein Paar badeinschlieBender 
Wande, die in die gegeniiberliegenden Endteile der Walzen 
cingreifen, um das Bad an den Endcn des Walzenspaltes cin- 
zuschlicBcn, Walzcnantricbscinrichtungcn, um die GieBwal- 
zen in gegenlaufige Drehrichtungen anzutreiben, um ein er- 

50 starrtes Metallband, das abwarts vom Walzenspalt geliefert 
wird, herzustcllcn, und Kuhlwasscrzufiihrungscinrichtun- 
gen zur Zufuhr von Kiihlwasser zu den longitudinalen 
Durchgangen in den Walzen, wobei jede GieBwalze auf- 
weist: zentrale Welleneinrichtungen, die die Walze fur die 

55 Rotation um eine Zentralachse befestigen, eine Umfangs- 
wand, die um die Zentralachse angeordnet und mit den lon- 
gitudinalen WasserfluBdurchgangen versehen ist, Stirn- 
wande, die sich zwischen den Welleneinrichlungen und dem 
Ende der Umfangswand erstxecken, und Durchgange, die in 

60 mindestens einer der Stirn wande fiir den FluB von Wasser zu 
und von den longitudinalen WasserfluBdurchgangen ausge- 
bildet sind, wobei die longitudinalen Was serfluBdurch gauge 
in Gruppcn verbunden sind, so daB jede Gruppc von um- 
fanglich beabstandeten Durchgangen einen einzelnen 

65 durchgehenden WasserfluBkanal fur den FluB von Wasser 
vor und zuriick zwischen den bei den Endcn der Walze beim 
Durchlaufcn von einem Ende des Kanals zum andcrcn bildcl 
und wobei die iiuBercn Endteile der Umfangswande der 
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Walzen geschlitzt sind, um aus warts weisende Ansatze fur 
den Eingriff niit den badeinschlieBenden Platten zu definie- 
ren, und die radialen Durchgange und Verbindungen zwi- 
schen den longitudinalen FluBdurchgangen allgeniein an 
den geschiitzten auBeren Endteilen der Umfangswande der 5 
Walzen angeordnet sind. 

Vorzugsweise sind die radialen Durchgange und Verbin- 
dungen zwischen den longitudinalen FluBdurchgangen all- 
gemein in der Nahe der Ansatze angeordnet. 

Die longitudinalen Durchgange konnen in Dreiergruppen 10 
vcrbunden sein, wobci sic DrcifachdurchlaufwasscrfluBka- 
nale dcfinicren. 

In diesem Fall kann jede Walze zwei Satze der radialen 
Durchgange aufweisen, von denen jeweils einer an einem 
Endc der Walze angeordnet ist, wobei cin Satz mit den er- is 
sten Endcn der WasserfluBkanale in Vcrbindung stcht und 
der andere Satz mit dem entgegengesetzten Ende dieser Ka- 
nale in Verbindung steht. 

Die Umfangswand kann einen inneren rohrenformigen 
Walzenkorper und einen zylindrischen Mantel, der die au- 20 
Bere GieBoberflache bereitstellt, aufweisen. 

Der innere rohrenformige Korper kann aus rostfreiem 
Stahi ausgefuhrt sein, um der Walze wahrend des GieBens 
Steifigkeit zu geben. 

Der zylindrische Mantel kann aus Kupfer oder Kupferle- 25 
gierung ausgefuhrt sein, um gutcn Warmcaustausch zwi- 
schen dem GieBbad und dem in den FluBdurchgangen flie- 
Benden Wasser bereitzustellen. 

Die Walzen konnen femer Wasserzu- und Rue k fun rungs- 
lei tungen aufweisen, die innen in den Wellcneinrichtungen 30 
der Walzen ausgebildet sind und mit den radialen Durchgan- 
gen in Verbindung stehen. 

Die Wasserzufuhrungseinrichtungen konnen eine ge- 
meinsame Kuhlwasserquelle fur beide Walzen aufweisen, 
die mil den Wasserzufuhrungsleitungen verbunden ist, um 35 
beiden Walzen Kuhlwasser mit im wesentiichen derselben 
Temperatur zuzufuhren. 

Die gemeinsame Kuhlwasserquelle kann eine Kiihlwas- 
serpumpe aufweisen, die mit den Wasserzufuhrungsleitun- 
gen beider Walzen verbunden ist. 40 

Die Wasserzufuhrungseinrichtung kann ferner einen Was- 
serkuhlturm aufweisen, um Wasser aufzunehmen, das durch 
die Ruckfuhrungsleitungen fur den Wiederumlauf uber die 
Pumpe zuriickgefuhrt wird. 

Die Wasserzufuhrungseinrichtung kann mit den Walzen 45 
verbunden sein, so daB Wasser den radialen Durchgangen 
cincr Walze an einem Ende des Walzcnaufbaus und den ra- 
dialen Durchgangen der andcrcn Walze am andcrcn Endc 
des Walzen aufbaus zugefuhrt wird. 

Alternativ kann die Wasserzufuhrungseinrichtung mit den 50 
Walzen verbunden sein, um den radialen Durchgangen bei- 
der Walzen am sclbcn Endc des Walzcnaufbaus Wasser mit 
im wesentiichen derselben Temperatur zuzufuhren. 

Um die Erfindung vollstandiger erlautem zu konnen, wird 
eine spezielle Ausfuhrungsfonn in einigen Details unlerBe- 55 
zugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen beschrieben 
werden. Es zeigen: 

Fig. 1 einen vertikalen Querschnilt durch einen erfin- 
dungsgemaB konstruierten BandgieBer; 

Fig. 2A und 2B schlieBen an der Linie A-A aneinander 60 
an, um einen Querschnitt durch eine der GieBwalzen des in 
Fig. 1 dargestelllen GieBers zu bilden; 

Fig. 3 cine Ansicht auf der Linic 3-3 in Fig. 2; 

Fig. 4 einen Querschnitt auf der Linie 4-4 in Fig. 2; 

Fig. 5 einen Querschnitt auf der Linie 5-5 in Fig. 2; 65 

Fig. 6 cine Tcil ansicht allgcmcin auf der Linie 6-6 in Fig. 

2' 

Fig. 7 eine Art, in der erfindungsgemaB eine Wasserzu- 
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fuhrung mit Kuhlwasserdurchgangen in. den GieBwalzen 
verbunden werden kann; und 

Fig. 8 eine alternative Art, die Wasserzu fuhrung mit den 
Kuhlwasserdurchgangen in den GieBwalzen zu verbinden. 

Der dargestellte BandgieBer weist ein Paar DoppelgieB- 
walzen 1 auf, die einen Walzenspalt 2 zwischen sich biiden. 
Geschrnolzenes Metall wird wahrend eines GieBvorganges 
von einer GieBpfanne 3 uber eine Zwischenpfanne 4 und 
eine Zufuhrduse 5 in den Walzenspalt zwischen den Walzen 
1 zugefuhrt, um ein GieBbad 6 geschmolzenen Metalls ober- 
halb des Walzen spaltcs hcrzustcllcn. Die Endcn des GicBba- 
des werden von einem Paar feucrfeste EinschluBplattcn 10 
eingeschlossen, die in die geschiitzten Enden der Walzen 
wie unten beschrieben eingreifen. Die GieBpfanne 3 ist mit 
einem bcwcglichen StopfcnvcrschluB 7 ausgestattet, um 
dem geschmolzenen Metall zu erlaubcn, von der GieB- 
pfanne durch eine Zufuhrdiise 8 und ein feuerfestes AusguB- 
rohr (shroud) 9 in die Zwischenpfanne 4 zu flieBen. 

Die GieBwalzen 1 sind auf eine Art, die unten detailliert 
beschrieben wird, mit internen Wasserkuhldurchgangen ver- 
sehen. denen Kuhlwasser durch die Walzenenden zugefuhrt 
wird, und sie werden durch (nicht gezeigte) Anlriebseinrich- 
tungen gegenlaufig gedreht, um ein Endlosbandprodukt 11 
herzustellen, welches vom Walzenspalt zwischen den GieB- 
walzen nach unten geliefert wird. 

Wic bishcr beschrieben ist die dargcstcllt Vorrichtung wie 
die in den erteilten US-Patenten 5,184,668 und 5,277,243 
und den australischen Patenten 631728 und 637548 voll- 
standig beschrieben. Fur vollstandige die Konstruktion und 
den Bctricb bctreffende Details der Vorrichtung kann auf 
diese Patente bezug genommen werden. 

Die beiden Walzen sind von identischem Aufbau und jede 
ist um ihren Umfang herum mit longitudinalen WasserfluB- 
durchgangen versehen, zu und von welchen Wasser durch 
radiale Durchgange in den Endteilstucken der Walze zuge- 
fuhrt wird. 

Jede GieBwalze 1 wird wird durch zwei Walzenendstiicke 
21, 22 gebildet, die durch einen zentralen rohrenformigen 
Walzenkorper 23 aus rostfreiem Stahl verbunden werden, 
um welchen ein dicker zylindrischer Mantel 24 aus Kupfer- 
legierung aufgeschrumpft ist, der die auBere GieBoberflache 
25 der Walze bereitstellt und mit den longitudinalen Wasser- 
fiuBdurchgangen 26 ausgebildet ist. Die Gestaltung einer 
zylindrischen Walzen wandung in dieser Weise ermoglicht 
eine Walze nkonstrukti on, welche sowohl gute mechanische 
Festigkeit als auch guten Warmeaustausch zwischen dem 
GieBbad und dem in Durchgangen 26 flicBcndcn Wasser 
auf weist. Es ist fcstgcstcllt worden, daB die Vcrwcndung 
von Walzen, die eine einteilige Umfangswand aufweisen, 
entweder eine niedrige Warmeleitfahigkeit vorhanden sein 
kann oder, wenn Matcri alien hohcr Warmeleitfahigkeit vcr- 
wendet werden, cine fchlcnde mechanische Festigkeit untcr 
der hohen Temperaturwechselbeanspruchung, die das Gie- 
Ben bereitstellt, vorliegen kann und zu friiher thermischer 
Ermudung fuhrt. 

Die Walzenendstiicke 21 und 22 sind mit dicken Flan- 
schen 27, 28, die Stirnwande fur die Walzen bilden, und her- 
vorstehenden Wellenabschnitten 31, 32 ausgebildet, durch 
die die Walzen drehbar befestigt und angetrieben werden. 
Der Wellenabschnitt 32 von Walzenendstuck 22 ist viel lan- 
ger als der des anderen Walzenendstiicks 21 und er ist mit 
zwei Satzen von WasserQuBoffnungen 33, 34 zur Verbin- 
dung mit (nicht gczcigtcn) RotationswasscrfluBkupplungcn 
versehen. durch welche Wasserzu und von der Walze gefor- 
dert wird, und so, daB es zu und von den longitudinalen 
WasscrfluBdurchgangcn 26 uber radiale Durchgange 35, 36 
gcht, die sich durch die Walzenendstiicke 21, 22 und die En- 
den der Walzenkorper 23 erstrecken und mit ringtormigen 
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Gangen 40 und 50 verbinden, welche im auBeren Umfang 
des Korpers 23 ausgebildet sind, um eine Verbindung mil 
den longitudinalen Durchgangen um den Unifang der Walze 
bereitzustellen. Den Walzenendstucken 21, 22 werden zen- 
trale Distanzrohre 37, 38 aufgesetzt, um getrennte interne 5 
WasserfluBleitungen innerhalb der Walze fur das einflie- 
Bende und ausflieBende Wasser zu definieren. Auf diese 
Weise sind die Offnungen 33 durch eine ringformige Lei- 
tung 39, die auBerhalb des Rohres 38 angeordnet ist, mit den 
radialen FluBdurchgangen 36 verbunden, wogegen die ra- 10 
dialen FluBdurchgangc 35 durch cine Leitung, die von dem 
hohlcn Inncren der Walze und dem Tnnercn des Rohrcs 38 
gebildet wird, mit den WasserfluBoffnungen 34 verbunden 
sind. Wie unten erortert wird, konnen die WasserfluBoffnun- 
gen 33, 34 mit Wasscrzu- und Ruckfuhrungslcitungcn vcr- 15 
bunden sein, so daB Wasser zu und von der Walze in beiden 
Richtungen flieBen kann. 

Die WasserfiuBdurchgange 26 werden durch das Bohren 
langer Locher durch den Kupfermantel 25 und das Ver- 
schlieBen der Enden der Locher durch Endstopfen 41 ausge- 20 
bildet. Endverbindungen werden zwischen angrenzenden 
Durchgangen 26 an den zwei Enden der Walzen hergesLellt, 
um Gruppen von drei aufeinanderfolgenden Ldchern zu ver- 
binden, um einen kontinuierlichen ZickzackwasserfluBkanal 
auszubilden, um fur Hin- und HerfluB von Kiihlwasser iiber 25 
die Walze zwischen den radialen Durchgangen 35 und 36 zu 
sorgen. 

Wie am deutlichsten in Fig. 6 zu erkennen ist, werden das 
erste und zweite Loch jeder Gruppe von drei Ldchern durch 
einen Vcrbindungsscitcngang 42 an einem Ende der Walze 30 
verbunden und das zweite und dritte Loch werden durch ei- 
nen Verbindungsseitengang 43 an dem anderen Ende der 
Walze verbunden. Die Enden der Zickzackkanale sind iiber 
radiale Locher 60, 61 im auBeren Mantel und die ringformi- 
gen Gange 40, 50 mit den radialen Durchgangen 35, 36 ver- 35 
bunden. Auf diese Weise gibt es einen Mehrfachdurchlauf- 
fluB von Kiihlwasser zwischen den Enden der Walzen. Ge- 
nauer flieBt das Wasser von einem Satz radialer Durchgange 
langs der Walze in einer Richtung zum anderen Ende der 
Walze, dann zuriick zum Ursprungsende der Walze, bevor es 40 
zuriick zurn anderen Ende der Walze zuriickkehrt, um die 
Walze iiber die radialen Durchgange an diesem anderen 
Ende der Walze zu verlassen. 

Aufgrund der Mehrfachdurchlaufanordnung wird Kiihl- 
wasser, das beim Durchlaufen von einem Ende der Walze 45 
zum anderen Warme aufgenommen hat, zum Ursprung- 
sende der Walze mit einer hoheren Tcmpcratur zuriickgc- 
fiihrt, bevor cs zum Ausgangscnde der Walze lauft. Dies bc- 
wirkt, daB die Durchschnittstemperatur des Wassers am Ur- 
sprungsende der Walze erhoht wird, und verringert so die 50 
Tempcraturdiffcrcnz zwischen den beiden Enden der Walze. 
Obwohl die Zcichnungcn cine Drcifachdurchlaufanordnung 
darstellen, wird zu erkennen sein, daB die Locher, die die 
longitudinalen WasserfiuBdurchgange ausbilden, in einer 
Art gruppiert und verbunden werden konnen, die mehr als 55 
drei Durchliiufe des Kuhlwassers quer iiber die Walze be- 
reitstellt. Es ware auch moglich, eine Zweifachdurchlaufan- 
ordnung bereitzustellen, in der Wasser den longitudinalen 
Durchgangen 26 an demselben Ende der Walze zugefiihrt 
und entnommen wiirde. Dies wiirde longitudinal mit Zwi- 60 
schenraum angeordnete ringformige Gange erfordern, um 
mit den Enden der verbundenen longitudinalen Locher an 
dem cincn Ende der Walze zu verbinden, um den hcrcin- 
kommenden und hinausgehenden WasserfluB zu trennen. Je- 
doch weist die Zweifachdurchlaufanordnung den \brteil 65 
auf, daB die Durchschnitistcmpcraturcn des Wasscrflusscs 
an den beiden Enden der Walzen im wcscntlichcn angcgli- 
chen sind und die Temperaturdifferenz zwischen den Wal- 
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zenenden effektiv beseitigt wird. 

Die Gange 42, 43, die die angrenzenden longitudinalen 
Durchgange 26 verbinden, konnen gebildet werden, indem 
SeitenmeiBel in die Enden der Locher eingefuhrt und diese 
Werkzeuge seitwarts bewegt werden, um die Verbindungs- 
gange zubilden, bevor die Enden der Locher verschlossen 
werden. Wegen der Notwendigkeit, diese Verbindungen 
zwischen aufeinanderfolgenden longitudinalen Lochern ent- 
sprechend der Erfindung zu bilden, kann der WasserfluB 
nicht zu den auBeren Enden des Kupfermantels 25 gefuhrt 
werden. Wie vorhcr crwahnt, ist glcichmaBigcs Kiihlcn der 
Enden der GicBobcrflachcn besondcrs cntschcidcnd und 
schwierig zu erreichen. Aus diesem Grund sind die auBeren 
Endteile von Mantel 25 geschlitzt, um auswarts weisende 
Ansatze 44 fur den Eingriff mit den badeinschlieBenden 
odcr eindammenden feuerfestcn Seitcnplattcn 10 zu definie- 
ren, und die Verbindungsdurchgange und die radialen 
Durchgange 35, 36 werden an den geschlitzten auBeren 
Endteilstiicken unmittelbar an die Ansatze 44 angrenzend 
angeordnet. Mit dieser Anordnung flieBt das Kiihlwasser in 
irn wesentlichen geradlinigen ungehinderten Wegen im we- 
senllichen durch die effektive Lange der GieBoberflachen 
zwischen den badeinschlieBenden Seitenplatten 10. Tempe- 
raturschwankungen an den Enden des Mantels, die darauf, 
daB diese Teilstucke der Walze dem Kiihlwasser ungleich- 
maBig ausgesctzt sind, und auf die Notwendigkeit fur das 
Kiihlwasser, die Flu!3richtung zu andern, zuruckzufuhren 
sind, haben keine Konsequenzen, da sie nicht in Kontakt mit 
dem GieBbad sind. 

Fig. 7 stcllt cine Art dar, in der Kiihlwasser den Walzen . 
zugefiihrt werden kann. Diese Figur stellt eine Pumpe 51 
dar, die Wasser durch die Zufiihrungsleitung 52 an die Off- 
nungen 33 einer Walze 1 und die Offnungen 34 der anderen 
Walze Hefert, so daB Wasser zu den radialen Durchgangen 
an einem Ende einer Walze und zum anderen Ende der zwei- 
ten Walze gefordert wird. Wasser flieBt von den anderen 
Offnungen durch eine Ausstromleitung 53 zu einem Kiihl- 
turm 54 und zuriick zur Pumpe durch eine Rtickfiihrleitung 
55. Da beide Walzen Kiihlwasser von der gemeinsamen Zu- 
fiihrungspumpe 51 erhalten, wird Kiihlwasser zu beiden 
Walzen mit im wesentlichen derselben Temperatur geliefert. 
Da Temperaturdifferenzen quer iiber jede der Waizen durch 
die Mehrfachdurchlaufanordnung minimiert werden, wird 
eine sehr gleichmaBige Temperaturverteilung quer iiber 
beide Walzen erreicht. AuBerdern neigen DifTerenzausdeh- 
nungswirkungen, die auf einer Temperaturdifferenz quer 
iiber cine Walze beruhen, dazu, gegen Bcwcgungcn der an- 
deren Walze vcrsctzt zu sein, was auf der wcchsclscitigcn 
Umkehrung der Flufirichtung zu den zwei Walzen beruht. 
Diese FluBumkehrung isi jedoch fur die vorliegende Erfin- 
dung nicht wcscnllich und die Richtung des Wasscrflusscs 
konnte in beiden Walzen dicsclbc sein, indem die Wasserzu- 
fiihrung in der in Fig. 8 angezeigten Art verbunden wird. 
Die in Fig. 8 dargestellten Komponenten sind dieselben wie 
die in Fig. 7 gezeiglen, jedoch wird in diesem Fall die Was- 
serzufiihrungsleitung 52 mit den Offnungen 33 beider Wal- 
zen 1 verbunden und die AbfiuBleitung 53 wird mit den Off- 
nungen 34 beider Walzen verbunden. 

Die GieBwalzen konnen typischerweise in der GroBen- 
ordnung von 500 mm Durchmesser sein und eine auBere 
Manteldicke in der GroBenordnung von 60 mm aufweisen. 
Die longitudinalen FluBdurchgange konnen typischerweise 
in der GroBenordnung von 20 mm Durchmesser sein. Diese 
konnen von 45 mit gleichmaBigem Zwischenraum angeord- 
neten Lochern gebildet werden, die in 15 Zickzack- oder 
Mchrfachdurchlaufkanalcn gruppiert sind. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung fur EndlosgieBen von Meiallband, die 
aufweisi: 

einen Aufbau aus einem Paar GieBwalzen (1), die einen 5 
Walzenspalt (2) zwischen sich ausbilden und die je- 
weils mit WasserfluBdurchgangen (26) versehen sind, 
die sich angrenzend an die auBeren peripheren Oberfla- 
chen (25) der Walzen (1) langs der Walzen erstrecken, 
eine Metallzufuhrdiise (5) fur die Zufuhrung geschmol- 10 
zcncn Mctalls in den Walzenspalt (2) zwischen den 
GieBwalzen, um cin GicBbad (6) geschmolzcncn Mc- 
talls auszubilden, der auf den GieBwalzenoberflachen 
(25) oberhalb des Walzenspaltes (2) gehalten wird, ein 
Paar badeinschlicBcndcr Wandc (10), die in die gcgen- 15 
iiberLicgendcn Endtcile der Walzen (1) eingrcifen, um 
das Bad (6) an den Enden des Walzenspaltes (2) einzu- 
schlieBen, Walzenantriebseinrichtungen, um die GieB- 
walzen (1) in gegenlaufige Drehrichtungen anzutrei- 
ben, um ein erstarrtes Band (11) aus Metall zu erzeu- 20 
gen, das nach unten aus dem Walzenspalt (2) geliefert 
wird, und Kuhlwasserzufuhrungseinrichtungen (51, 
52, 53) fur die Zufuhrung von Kiihiwasser zu den lon- 
gitudinalen Durchgangen (26) in den Walzen, wobei 
jede GieBwalze (1) aufweist: zentrale Welleneinrich- 25 
tungen (31, 32), die die Waizc fur die Rotation um cine 
zentrale Achse befestigen, eine Umfangswand (23, 24), 
die um die zentrale Achse angeordnet und mit den lon- 
gitudinalen WasserfluBdurchgangen (26) versehen ist, 
Stim wandc (27, 28), die sich zwischen den Wcllcncin- 30 
richtungen (31, 32) und den Enden der Umfangswand 
(23, 24) erstrecken, und Durchgange (35, 36), die in 
mindestens einer der Stirnwande fur den FluB von Was- 
ser zu und von den longitudinal en WasserfluBdurch- 
gangen (26) ausgebildet sind, dadurch gckcnnzcich- 35 
net, daB die longitudinalen Was serf! uBdurchgange (26) 
in Gruppen verbunden sind, so daB jede Gruppe von 
umfanglich beabstandeten Durchgangen (26) einen 
einzelnen durchgehenden WasserfluBkanal fur den 
FluB von Wasser hin und zuriick zwischen den beiden 40 
Enden der Walze (1) beim Durchlaufen von einem 
Ende des Kanals zum anderen bildet, und wobei die au- 
Beren Endteile der Umfangswande (23, 24) der Walzen 
(1) geschiitzt sind, um aus warts weisende Ansatze (44) 
fur den Eingriff mit den badeinschlieBenden Platten 45 
(10) zu deftnieren, und die radialen Durchgange (35, 
36) und Vcrbindungen zwischen den longitudinalen 
FluBdurchgangcn allgcmcin an den gcschlitztcn auBc- 
ren Endteilstucken der Umfangswande (23, 24) der 
Walzen angeordnet sind. 50 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, fcrncr dadurch ge- 
kcnnzcichnct, daB die radialen Durchgange und Vcr- 
bindungen zwischen den longitudinalen FluBdurchgan- 
gen allgemein in der Nahe der Ansatze (44) angeordnet 
sind. 55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, fer- 
ner dadurch gekennzeichnet, daB die longitudinalen 
Durchgange (26) in Dreiergruppen verbunden sind, die 
DreifachdurchlaufwasserfluBkanale deftnieren. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, ferner dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB jede Walze (1) zwei Satze der radia- 
len Durchgange (35, 36) aufweist, von denen jeweils 
einer an einem Ende der Walze angeordnet ist, wobei 
ein Satz (35) mit den ersten Enden der WasserfluBka- 
nale verbunden ist und der andere Satz (36) mit den 65 
cntgcgcngcsctztcn Enden dicscr Kanalc verbunden ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriichc 1 bis 4, fer- 
ner dadurch gekennzeichnet, daB die Umfangswand 
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(23, 24) einen inneren rohrenformigen Walzenkorper 
(23) und einen zylindrischen Mantel (24) aufweist, der 
die auBere GieBoberflache (25) bereitstellt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, ferner dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der innere rohrenformige Walzen- 
korper (23) aus rostfreiem Stahl ausgefuhrt ist, um der 
Walze wahrend des GieBens Steifigkeit bereitzustellen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder Anspruch 6, fer- 
ner dadurch gekennzeichnet, daB der zylindrische 
Mantel (24) aus Kupfer oder Kupferlegierung ausge- 
fuhrt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, fer- 
ner dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen (1) ferner 
Wasserzu- und Ruckfuhrungsleitungen (38, 39) auf- 
weiscn, die intern innerhalb der Wcllencinrichtungen 
der Walzen ausgebildet sind und mit den radialen 
Durchgangen (35, 36) verbunden sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, ferner dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wasserzufuhrungseinrichtung 
eine gemeinsame Kiihlwasserquelle (51) fur beide 
Walzen aufweist, die mil den Wasserzufuhrungslei tun- 
gen (38, 39) verbunden ist, um Kiihiwasser zu beiden 
Walzen mit im wesentlich derselben Temperatur zuzu- 
fuhren. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, ferner dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die gemeinsame Kuhlwasscrquclle 
eine Kuhlwasserpumpe (51) aufweist, die mit den Was- 
serzufuhrungslei tungen beider Walzen verbunden ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, ferner dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wasserzufuhrungseinrichtung 
ferner einen Wasserkuhlturm (54) aufweist, um Wasser 
zu empfangen, das durch die Ruckfuhrungsleitungen 
fur den Wiederumlauf iiber die Pumpe zuruckgefuhrt 
wird. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
femer dadurch gekennzeichnet, daB die Wasserzufuh- 
rungseinrichtung mit den Walzen verbunden ist, so daB 
Wasser den radialen Durchgangen (35) einer Walze an 
einem Ende des Walzenaufbaus und den radialen 
Durchgangen (36) der anderen Walze am anderen Ende 
des Walzenaufbaus zugefuhrt wird. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
femer dadurch gekennzeichnet, daB die Wasserzufuh- 
rungseinrichtung mit den Walzen verbunden ist, um 
Wasser mit im wesentlichen derselben Temperatur den 
radialen Durchgangen (35) beider Walzen an demsel- 
ben Ende des Walzenaufbaus zuzufuhrcn. 
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